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(54) Einspritzdiise zum Einspritzen von Medien in einen Brennraum

(57) Bei einer Einspritzdlise zum Einspritzen von Medien
in einen Brennraum, insbesondere von Kraftstoff in mﬂ
den Brennraum einer Brennkraftmaschine, umfas- \ 4 “o19 A
send einen DUsenkdrper (4), dessen die Spritzlécher
aufweisende Disenspitze (15) in den Brennraum (7) - 7=
hineinragt, eine im brennraumseitigen Endbereich e - 3
des Disenkodrpers (4) angeordnete Warmeschutz- Nigh —
hilse (2) , die den Disenkorper (4) umgibt, wobei

die Einspritzdise (1) in eine Aufnahmebohrung (7) //g %

eines Halteteils, insbesondere Zylinderkopfes (3),

eingesetzt ist, wobei der brennraumseitige Endbe- ” /,/”:/ ) N

reich des Diisenkdrpers (4) unter Zwischenschal- i S L s
tung der Warmeschutzhiilse (2) mit der Aufnahme- P ﬁ e
bohrung (7) zusammenwirkt, weist die Warme- Lo . B T
schutzhiilse (2) einen ersten und einen zweiten Fig. 1

Bereich auf, die voneinander axial beabstandet sind,
und jeweils Dichtflachen (5,6,10,11) aufweisen, die
jeweils dichtend mit einer in einer radialen Ebene
verlaufenden, ringférmigen Sitzflache (8,9) oder mit
einer kegeligen Sitzflache (12,13) der Aufnahme-
bohrung (7) bzw. des Disenkérpers (4) zusammen-
wirken.

DVR 0078018



Zusammenfassung:

Bel einer Einspritzdiise zum Einspritzen von Medien in einen
Brennraum, insbesondere von Kraftstoff in den Brennraum
einer Brennkraftmaschine, umfassend einen Diisenk&drper (4),
dessen die Spritzldcher aufweisende Disenspitze (15) in den
Brennraum '17) hineinragt, eine im brennraumseitigen
Endbereich des Dilisenkdrpers (4) angeordnete
Wadrmeschutzhiilse (2) , die den Diisenkdrper (4) umgibt,
wobei die Einspritzdiise (1) in eine Aufnahmebohrung (7)
eines Halteteils, insbesondere Zylinderkopfes (3),
eingesetzt ist, wobei der brennraumseitige Endbereich des
Disenkdrpers (4) unter Zwischenschaltung der
Warmeschutzhiilse (2) mit der Aufnahmebohrung (7)
zusammenwirkt, weist die WaArmeschutzhiilse (2) einen ersten
und einen zweiten Bereich auf, die voneinander axial
beabstandet sind, und jeweils Dichtfl&chen (5,6,10,11)
aufweisen, die jeweils dichtend mit einer in einer radialen
Ebene verlaufenden, ringférmigen Sitzflache (8,9) oder mit
einer kegeligen Sitzflache (12,13} der Aufnahmebohrung (7)

bzw. des Disenkdrpers (4) zusammenwirken.

Fig. 1



Die Erfindung betrifft eine Einspritzdiise zum Einspritzen
von Medien in einen Brennraum, insbesondere von Kraftstoff
in den Brennraum einer Brennkraftmaschine, umfassend einen
Diisenkérper, dessen die Spritzlécher aufweisende
Diisenspitze in den Brennraum hineinragt, eine im
brennraumseitigen Endbereich des Dlisenkdrpers angeordnete
Warmeschutzhiilse, die den Diisenkdrper umgibt, wobei die
Einspritzdiise in eine Aufnahmebohrung eines Halteteils,
insbesondere Zylinderkopfes, eingesetzt ist, wobei der
brennraumseitige Endbereich des Diisenkdrpers unter
Zwischenschaltung der W&rmeschutzhiilse mit der

Aufnahmebohrung zusammenwirkt.

Hilsen, die den Diusenkérper von Kraftstoffeinspritzdisen,
insbesondere Benzin-Direkteinspritzventilen oder Diesel-
Direkteinspritzventilen umgeben, sind bereits bekannt. Sie
haben die Aufgabe, den Diisenkdrper als Kithlmantel zu
umgeben. Weiters wirken sie auch als Befestigungsmittel um
die Einspritzdiise im Halteteil, insbesondere im
Zylinderkopf zu fixieren. Beispielsweise ist aus der DE
19743103 Al eine Wiarmeschutzhiilse bekannt, die in eine
abgestufte Aufnahmebohrung eines Zylinderkopfes einer
Brennkraftmaschine eingesetzt ist und einen
abspritzseitigen Disenkdérper eines in die Aufnahmebohrung
eingesetzten Brennstoffeinspritzventils umfanglich

umschlieBt.

Warmeschutzhiilsen werden aber nicht nur bei Einspritzdiisen
fir Brennkraftmaschinen, sondern auch bei verschiedenen
Einspritzsystemen in anderen Bereichen, z.B. in der
chemischen Industrie, verwendet. Die Warmeschutzhiilse
besteht meist aus Kupfer oder NiRo und deckt die

Einspritzdiise an der Disenkuppe gegeniber Warmeeintrag ab.



Weiters hillt sie die Einspritzdiisen entlang des
Diisenschaftes ein, um die Temperatur entlang der Hlilsen von
der Disenspitze weg hin zu einem gekihlten Bereich des
Einbauraumes, z.B. des Zylinderkopfes, zu transportieren.
Die Wdrmeschutzhiilse wird fallweise einteilig mit der

Wasserhiillse ausgeflihrt, welche die im Zylinderkopf

ausgebildeten Kithlkandle vom Injektorbauraum trennt.

Nachteilig bei den herkdmmlichen Konstruktionen ist, dass
diese eine groBere Durchgangsbohrung im Halteteil
bendtigen, da die Durchgangsbohrung nicht nur den
Disenkérper, sondern zusatzlich auch die den Diusenk&rper
umhiillende Warmeschutzhiilse aufnehmen soll. Aus der
gréfleren Durchgangsbohrung resultiert wiederum eine groflere
Kraft, die auf Grund des Brennraumdrucks von der Seite des
Brennraums auf die Einspritzdiise ausgeiibt wird, da die
genannte Kraft quadratisch mit dem Durchmesser der Bohrung
steigt. Um die dem Brennraumdruck ausgesetzte Flache zu
reduzieren, kann die Einspritzdlise an ihrer Spitze mit
einer Fase ausgebildet werden, uUber welche sie unter
Zwischenschaltung einer Dichtscheibe oder der
Warmeschutzhiilse am Halteteil aufliegt. Dies hat aber den
Nachteill, dass die Klemmkraft, mit der die Einspritzdise in
das Halteteil gespannt wird, auf einem relativ kleinen
Durchmesser eingebracht wird, was zu nachteilig hohen
lokalen Spannungen und Verformungen der Einspritzdiise bzw.

des Halteteils fuhrt.

Es besteht somit die Aufgabe, eine Einspritzdiise der
eingangs genannten Art dahingehend weiterzubilden, dass die
dem Brennraudruck und die der Brennraumhitze ausgesetzte
Flache des Diusenkdrpers minimiert wird und die

Warmeschutzhiilse gleichzeitig eine ausreichende Abdichtung



gegeniiber dem Brennraumdruck gewéhrleistet. Weiters soll
die Klemmkraft, mit der die Einspritzdiise in das Halteteill
gespannt wird, nicht zu lokalen Spannungen fiihren, die zu

Verformungen der Einspritzdiise oder des Halteteils fiihrt.

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, dass die
Warmeschutzhiilse einen ersten und einen zweiten Bereich
aufweist, die voneinander axial beabstandet sind, wobei der
zwelte Bereich naher zur Diisenspitze angecrdnet ist als der
erste Bereich, wobei im ersten Bereich am AuBenmantel eine
erste dufere umfangsmafige Dichtfldche und am Innenmantel
eine erste innere umfangsmafige Dichtfldche ausgebildet
sind und im zweiten Bereich am AuBenmantel eine zweite
duftere umfangsméfige Dichtfl&che und am Innenmantel eine
zweite innere umfangsmidBige Dichtfliche ausgebildet sind,
wobel die zweiten Dichtfldchen auf kleinerem Durchmesser
liegen als die ersten Dichtfldchen, wobel die erste dubere
und die zweite &ufere Dichtfliche jeweils dichtend mit
einer in einer radialen Ebene verlaufenden, ringférmigen
Sitzfldche oder mit einer kegeligen Sitzfl&che der
Aufnahmebohrung zusammenwirken und die erste innere und die
zweite innere Dichtflache jeweils dichtend mit einer in
einer radialen Ebene verlaufenden, ringférmigen Sitzflache
oder mit einer kegeligen Sitzfl&che des Dlsenkdrpers
zusammenwirken. Die Erfindung bezieht sich somit darauf,
eine Warmeschutzhiilse so auszubilden, dass diese bevorzugt
nach Art einer Doppelpassung sowohl an der Diisenspitze als
auch an einer oberhalb gelegenen Dichtstelle am
Zylinderkopf aufliegt, wobei die Warmeschutzhiilse an der
Disenspitze auf einem kleineren Durchmesser aufliegt als an
der oberhalb gelegenen Dichtstelle, sodass ein Einbau von
der dem Brennraum abgewandten Seite ermdglicht wird.

Gleichzeitig ergibt sich dadurch eine sehr kleine



Oberflédche der Diise, die der Brennraumhitze ausgesetzt ist
und eine Abdichtung gegeniiber dem Brennraumdruck auf sehr
kleiner Flache, wodurch die "blow by"-Neigung, d.h. die
Gefahr, dass Brennraumdruck zwischen Einspritzdiise und
Zylinderkopf entweicht, erheblich reduziert ist. Ein
weiterer Vorteill liegt darin, dass beli der Montage an der
Diisenspitze eine Flachenpressung hergestellt wird, die
ausreicht, um gegen den Brennraumdruck abzudichten, wobeil
an der oberhalb gelegenen Dichtstelle die restliche
Klemmkraft der Injektorspannung aufgenommen wird. Die
Klemmkraft, mit der die Einspritzdise in den Zylinderkopf
gespannt wird, wird somit zumindest teilweise auf einem
gréBeren Durchmesser, ndmlich an der weiter oben gelegenen
Dichtstelle eingebracht, sodass die im Diisenkdrper bzw. im
Zylinderkopf entstehenden Spannungen und Verformungen

verringert werden kdénnen.

Bevorzugt bilden die ersten Dichtfldchen und die zweiten
Dichtfldchen eine Doppelpassung aus, wodurch eine besconders
wirksame Festlegung der Einspritzdise an zwei Bereichen,

die durch die Doppelpassung definiert sind, erreicht wird.

Da beim Einsetzen der Warmeschutzhiilse zum Ausgleich von
Bauteiltoleranzen in der Regel eine Deformation der
Wdrmeschutzhiilse auftritt, steht die Warmeschutzhiilse gemil
einer bevorzugten Weiterbildung im in das Halteteil
eingesetzten Zustand der Einspritzdise unter Vorspannung.
Diese kann dadurch verringert werden, dass die |
Warmeschutzhiilse in bevorzugter Weise aus einem
verformbaren Material besteht, sodass die Dichtflachen beim
Montieren so auf die Sitzfl&chen gedriickt werden, dass die
zweiten Dichtfldchen unter Ausbildung einer Flachenpressung

mit den Sitzfldchen zusammenwirken und dass an den ersten



Dichtfldchen und den korrespondierenden Sitzfldchen die
restliche Klemmkraft der Dilisenspannung aufgenommen wird,
wodurch die Wdrmeschutzhiilse bezliglich des
Herstellungsaufwandes bzw. der entsprechenden Kosten
glinstiger hergestellt werden kann und die genaue Passung
erst beim Einsetzen durch Verformung des gewahlten

Materials erreicht wird.

Wenn, wie dies einer bevorzugten Ausbildungsform der
vorliegenden Erfindung entspricht, wenigstens eine der in
der Aufnahmebohrung vorgesehenen Sitzfldchen an einer Stufe
der Aufnahmebohrung ausgebildet ist, die Aufnahmebohrung
somit einen von der axialen Richtung der Bohrung
vorspringenden Absatz aufweist, wird die axiale Komponente
des Brennraumdrucks von der Einspritzdiise ferngehalten und

die "blow by"-Neigung wird weiter vermindert.

Bevorzugt ist wenigstens eine der am Disenkdrper
vorgesehenen Sitzfldchen an der Diisenspannmutter

ausgebildet.

Gemdh einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung sind die zweiten Dichtflichen am
brennraumseitigen Ende der Warmeschutzhiilse ausgebildet,
sodass die dem Brennraum ausgesetzte FliAche weiter
minimiert wird. Bevorzugt stellt das Zusammenwirken der
zweiten Dichtflidchen mit den SitzflAchen hierbei die
brennraumseitige Abdichtung des Dilisenkérpers in der

Aufnahmebchrung her.

Um die Flachenpressung an den ersten und zweiten
Dichtflachen zur Realisierung der genannten Doppelpassung

sicherzustellen, ist die Erfindung bevorzugt dahingehend



weitergebildet, dass die Wa&rmeschutzhiilse in einem axialen
Abschnitt zwischen den ersten Dichtflachen und den zweiten
Dichtfl&chen in radialem Bbstand von dem Disenk&rper und

der Wandung der Aufnahmebohrung angeordnet ist.

Um die im Brennraum vorherrschende Wiarme méglichst
effizient von der Disenspitze wegzuleiten, ist die
Erfindung bevorzugt dahingehend weitergebildet, dass die
Warmeschutzhiilse aus einem Material mit hoher
Warmeleitfahigkeit, insbesondere einer Warmeleitfdhigkeit
von grofer 100 W/ (m'K), insbesondere aus Kuper oder einer

Kupferlegierung, besteht.

In manchen Fallen erfolgt eine zusdtzliche Kiithlung im
Zylinderkopf, bei der Kiuhlwasser im Bereich des
Diisenkdrpers im Zylinderkopf in einem Kanal gefihrt wird,
wobel dieser Kanal im Stand der Technik durch eine
Wasserhtilse begrenzt wird. GemdR einer bevorzugten
Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung ist es daher
vorgesehen, dass die Warmeschutzhiilse einteilig mit einer
Wasserhiilse ausgebildet ist, die den Diisenkdrper umgibt und
einen im Halteteil angeordneten Kithlkanal gegentiber dem

Disenkdrper begrenzt.

Eine besonders gute Dichtwirkung wird erzielt, wenn, wie
dies einer bevorzugten Ausfithrungsform der vorliegenden
Erfindung entspricht, die zweiten Dichtflachen wenigstens
eine vorstehende, umfangsmdBige Kante, insbesondere

BeiBkanten aufweisen.

Eine weitere Verbesserung der Dichtwirkung unter dem
Einfluss des Brennraumdrucks wird erreicht, wenn gemidb

einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden
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Brfindung die Warmeschutzhiilse zwischen der inneren und der
duferen zweiten Dichtfldche eine zum brennraumseitigen Ende
hin offene, in Umfangsrichtung verlaufende Nut oder einen

Schlitz aufweist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der
Zeichnung schematisch dargestellten Ausfihrungsbeispiels
ndher erlautert. In dieser zeigen Fig. 1 eine
Schnittdarstellung eines wassergekiihlten Zylinderkopfes mit
eingesetzter Einspritzdiise und Warmeschutzhiilse, Fig. 2
eine Explosionsdarstellung der Ausbildung gemdB Fig. 1,
Fig. 3 eine Ausfihrungsform, bei welcher die
Warmeschutzhiilse gleichzeitig die Wasserhiilse ist, Fig. 4
eine bevorzugte Ausfihrungsform der Warmeschutzhiilse mit
Beilkkanten und Fig. 5 eine geschlitzte Ausfihrungsform der

Warmeschutzhiilse.

In Fig. 1 ist mit 1 die erfindungsgemidfe Einspritzdlse
bezeichnet, wobei eine Warmeschutzhiilse 2 zwischen dem
Zylinderkopf 3 und dem Dilisenkdrper 4 angeordnet ist. Wie
auch aus der Detaildarstellung gemdB Fig. 2 hervorgeht
weist die WArmeschutzhiilse 2 in einem ersten Dichtbereich
eine erste auBere Dichtfldche 5 und eine erste innere
Dichtfldche 6 auf. Im in die Aufnahmebohrung 7 des
Zylinderkopfes 3 eingesetzten Zustand wirkt die erste
auBere Dichtfldche 5 dichtend mit einer in einer radialen
Ebene verlaufenden, ringfdrmigen Sitzfldche 8 der
Aufnahmebohrung 7 zusammen. Die erste innere Dichtflache 6
wirkt dichtend mit einer in einer radialen Ebene
verlaufenden, ringfdérmigen Sitzflache 9 der
Disenspannmutter 14 zusammen. Die Warmeschutzhiilse 2 weilst
in einem zweiten Dichtbereich weiters ein zweite &dubere

Dichtfldchen 10 und eine zwelte innere Dichtfliache 11 auf.
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Im in die Aufnahmebohrung 7 des Zylinderkopfes 3
eingesetzten Zustand wirkt die zweite duBere Dichtfldche 10
dichtend mit einer kegeligen Sitzfldche 12 der
Aufnahmebohrung 7 zusammen. Die zweite innere Dichtflédche
11 wirkt dichtend mit einer kegeligen Sitzflache 13 des

Disenkdrpers 4 bzw. der Diisenspitze 15 zusammen.

Die ersten und zweiten Dichtfl&chen bilden zusammen mit den
entsprechenden Sitzfldchen der Aufnahmebohrung 7 bzw. des
Disenkdrpers 4 eine Doppelpassung aus. Bei Doppelpassungen
besteht generell das Problem, dass sich in Abhdngigkeit von
Fertigungstoleranzen mehr oder weniger stark ausgepridgte
Spannungen im betroffenen Bauteil ergeben, die sich bei der
geringsten Umgebungsdnderung (z.B. Warmeausdehnung) &dndern
kénnen, sodass sich zufdllige und daher nicht berechenbare
Zustadnde ergeben. Auf Grund dieser Unbestimmbarkeiten bei
Doppelpassungen ist auch das Ausmal der Flachenpressung
beispielsweise im zweiten Dichtbereich, d.h. an der
Disenspitze, nicht beherrschbar, woraus das Risiko einer

Undichtheit entsteht.

Um die oben beschriebenen, durch die Doppelpassung
verursachten Probleme zu vermeiden, besteht die
Warmeschutzhiilse bevorzugt aus einem weichen Metall,
insbesondere einem Metall mit einer Mohshidrte von < 4, wie
z.B. Kupfer oder dessen Legierungen, sodass sich die
Warmeschutzhililse beim Einsetzen der Einspritzdiise
defermiert und dadurch die Bauteiltoleranzen ausgeglichen
werden und eine Fldchenpressung insbesondere im zweiten
Dichtbereich erzielt wird. Die Injektorklemmkraft wird
hierbei zum Teil im zweiten Dichtbereich und zum Teilil im
ersten Dichtbereich aufgencmmen. Der Brennraumdruck, der

durch den Pfeil 16 symbolisiert ist, wird durch die
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Injektorklemmkraft, die durch den Pfeil 17 symbolisiert
ist, mehr als ausgeglichen und der Diisenkdrper 4 somit im
Zylinderkopf 3 gehalten. Durch die erfindungsgemiBe
Ausgestaltung der Warmeschutzhlilse 2 ist der gréBte Bereich
der Diisenspitze 15 des Disenk®&rpers 4 vor der Hitze des
Brennraumes 17 geschiitzt. Mit 18 ist der Einspritzstrahl
der Einspritzdiise 1 schematisch dargestellt. Eine
Wasserhiilse 19 trennt einen wassergefiullten Kihlkanal 20,

der im Zylinderkopf 3 angeordnet ist, vom Disenkdrper 4 ab.

In der Darstellung nach Fig. 3 sind nun die
Warmeschutzhilse 2 und die Wasserschutzhiilse einteilig
ausgebildet, wodurch das Wasser im Kiihlkanal 20 auch die
Warmeschutzhiilse 2 kiihlt, wodurch eine verbesserte

Ableitung der Warme von der Disenspitze erreicht wird.

In Fig. 4 ist nun zu erkennen, dass die WArmeschutzhiilse 2,
die zwischen Zylinderkopf 3 und Einspritzdiise 1 angeordnet
ist, in ihrem zweiten Dichtbereich mit einer umlaufenden
Kante, die als Beilkante 21 an den beiden Teilen 3 und 4
wirkt, ausgebildet ist. Diese Bauform fihrt zu einer
erh6hten Dichtwirkung. Weiters ist zu erkennen, dass die
Warmeschutzhlilse 2 in ihrem zylindrischen Abschnitt 22, der
zwischen den ersten Dichtfl&chen und den zweiten
Dichtflachen liegt, in radialem Abstand vom Diisenkdrper 4
und der Wandung der Aufnahmebohrung 7 im Zylinderkopf 3

ausgebildet ist.

In Fig. 5 ist nun dargestellt, dass der Endbereich 23 der
Warmeschutzhiilse 2 mit einem Schlitz 24 ausgefihrt ist.
Wenn nun die Warmeschutzhiilse 2 mit Brennraumdruck

beaufschlagt wird, fiihrt dies zu einer Verspreizung der



Beiflkante 21 am Diisenkérper 4 und am Zylinderkopf 3,

wodurch eine erhéhte Dichtwirkung erzielt wird.
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Patentanspriiche:

1. Einspritzdiise zum Einspritzen von Medien in einen
Brennraum, insbesondere von Kraftstoff in den Brennraum
einer Brennkraftmaschine, umfassend einen Disenk&trper,
dessen die Spritzlocher aufweisende Diisenspitze in den
Brennraum hineinragt, eine im brennraumseitigen Endbereich
des Diisenkdrpers angeordnete Warmeschutzhiilse, die den
Diisenkdrper umgibt, wobel die Einspritzdlise in eine
Aufnahmebohrung eines Halteteils, insbesondere
Zylinderkopfes, eingesetzt ist, wobei der brennraumseitige
Endbereich des Diisenkdrpers unter Zwischenschaltung der
Warmeschutzhiilse mit der Aufnahmebohrung zusammenwirkt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeschutzhiilse (2) einen
ersten und einen zweiten Bereich aufweist, die wvoneinander
axial beabstandet sind, wobel der zweite Bereich n&dher zur
Dlisenspitze (15) angeordnet ist als der erste BRereich,
wobel im ersten Bereich am AuBenmantel eine erste &duBere
umfangsmdliige Dichtfldche (5) und am Innenmantel eine erste
innere umfangsmdfige Dichtfl&dche (6) ausgebildet sind und
im zweiten Bereich am Aufenmantel eine zweite aduBere
umfangsméfige Dichtfidche (10) und am Innenmantel eine
zweite innere umfangsmialRige Dichtfldche (11) ausgebildet
sind, wobei die zweiten Dichtfldchen (10,11) auf kleinerem
Durchmesser liegen als die ersten Dichtfléachen (5,6), wobei
die erste duBere (5) und die zweite &dulere Dichtfldche (10}
jeweils dichtend mit einer in einer radialen Ebene
verlaufenden, ringférmigen Sitzflidche (8) oder mit einer
kegeligen Sitzflache (12) der Aufnahmebohrung (7)
zusammenwirken und die erste innere (6) und die zweite
innere Dichtfldche (11) jeweils dichtend mit einer in einer

radialen Ebene verlaufenden, ringfdrmigen Sitzflache (9)
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oder mit einer kegeligen Sitzflache (13) des Diisenk&érpers

(4) zusammenwirken.

2. Einspritzdiise nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten Dichtfldchen (5,6) und die zweiten

Dichtflachen (12,13) eine Doppelpassung ausbilden.

3. Einspritzdiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warmeschutzhiilse (2) im in das
Halteteil (3) eingesetzten Zustand der Einspritzdiise (1)

unter Vorspannung steht.

4. Einspritzdiise nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warmeschutzhiilse {2) aus einem
verformbaren Material, insbesondere Kupfer und dessen
Legierungen, besteht, sodass die Dichtfldchen (5,6,10,11)
beim Montieren so auf die Sitzflachen (8,9,12,13) gedriickt
werden, dass die zweiten Dichtfldchen (10,11) unter
Ausbildung einer Flachenpressung mit den Sitzflachen
(12,13) zusammenwirken und dass an den ersten Dichtfldchen
(5,6) und den korrespondierenden Sitzflachen (8,9) die

restliche Klemmkraft der Diisenspannung aufgenommen wird.

5. Einspritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der in der
Aufnahmebohrung (7) vorgesehenen Sitzfldchen (8,12) an

einer Stufe der Aufnahmebohrung (7) ausgebildet ist.

6. Einspritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der am
Disenkorper (4) vorgesehenen Sitzfldchen (9,13) an der

Disenspannmutter (14) ausgebildet ist.



7. Einspritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Dichtflichen
(10,11) am brennraumseitigen Ende der Warmeschutzhiilse (2)

ausgebildet sind.

8. Einspritzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zusammenwirken der zweiten
Dichtflachen (10,11) mit den Sitzflachen (12,13) die
brennraumseitige Abdichtung des Diisenkérpers (4) in der

Aufnahmebohrung (7) herstellt.

9. Einspritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wirmeschutzhiilse (2) in
einem axialen Abschnitt zwischen den ersten Dichtfl&dchen
(5,6) und den zweiten Dichtflachen {(10,11) in radialem
Abstand von dem Diisenkérper (4) und der Wandung der

Aufnahmebohrung (7) angeordnet ist.

10. Einspritzdiise nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeschutzhiilse (2} aus
einem Material mit hoher Warmeleitfdhigkeit, insbesondere
einer Widrmeleitfdhigkeit von groBer 100 W/ (m-K),

insbesondere aus Kuper oder einer Kupferlegierung, besteht.

11. Einspritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeschutzhiilse (2)
einteilig mit einer Wasserhiilse (19) ausgebildet ist, die
den Diisenk&drper (4) umgibt und einen im Halteteil (3)
angeordneten Kihlkanal (20) gegenliber dem Diisenkdrper (4)

begrenzt.

12, Einspritzdiise nach einem der Anspriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Dichtfl&dchen
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(10,11) wenigstens eine vorstehende, umfangsmdfige Kante,

insbesondere Beifkanten {(21) aufweisen.

13. Einspritzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wdrmeschutzhiilse (2)
zwischen der inneren und der duBeren zweiten Dichtflé&che
(10,11) eine zum brennraumseitigen Ende hin offene, in
Umfangsrichtung verlaufende Nut oder einen Schlitz (24)

aufweist.

Wien, am 5. April 2012 Anmelder
durch:

Haffner)und Keschmann
Patentfapwdlte OG
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